DE 199 52 021

“Abstract |

DE 199 52 021 discloses an apparatus for manufacturing profiled products (5), such
as boards, panels, bars, rods, or battens. The apparatus comprises an embossing
device (2) for embossing a structure in the surface of the product (5). The embossing
device (2) comprises an embossing roll (7) whose surface (8) can be brought into
contact with the already profiled product (5). The surface (8) shows an embossing
pattern that is to be embossed into the surface of the product (5). The contour of the
surface (8) of the embossing roll (7) corresponds to the profile contour (6) of the
profiled product (5). :

The profiled products (5) can be vamished in special varnishing devices after being
profiled.

It is not disclosed to print a wood or floor tile decor on a wood fibreboard and to
cover this decor with a layer of synthetic resin afterwards.
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materiafl mit Oberﬂé'chenpfé'gqng weist eine Prigevor-
richtung {2) mit mindestens éinem ufmlaufenden Prageoi-
gan (7) auf, das an seiner Au3ehseite (8), die zum Pragen
in Druckanlage mit einem bereits profilierten Langmateri-
al (5) gebracht'und auf dem Langmaterial abgewalzt wird,
ein PrégemqsterfNegativrelief’beshz_t. Die Kontur der Au-
Benseite (8) des Prégeorgans (7) ist im Anlagebereich ge-
gen das Langmaterial der Profil kontur (6} des bereits pro-
filierten Langmaterials oder Abschinitten der Profilkontur
d_es'Léngmateriél__s nachgebildet. Die Vorrichtung erlaubt
eine vielfaltige und hochwertige Oberflachenfeingestal-
tung an profiliertem Langmaterial: Weiterhin wird ein ent--
sprechendes Herstellungsverfahren vorgestalit.
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lfér;em Langmaterial mit Oberﬂéchenprégun'g '
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft éine Vorrichtung und ein Verfahren

¢ 7ur Herstellung von profilieriem 1 angmatenal mit Oberfid-

" holzfurnier gefertigt, nicht, lediglich ‘die: Farbe und Mase-

: Nachbildung einer Holzoberﬂachenfemg%talt mit xhren Un— '_

chenprigung.

Beispiele fiir solches profiliertes Langmatenal sind lang-
liche Leisten, Balken, Paneele, Stibe und derglelchen die
unter anderem als Boden-, Decken- oder WaridabschluBlei-
sten, als Kranzleisten oder als Blenden vielfiltig verwend-

bar sind. Ein besonderes Einsatzgebiet ist di€ Innenraumgc-._

staltung einschlieBlich des Mdbelbaus.

Zum Verdecken oder auch zum Abdichten von Fugen
Ecken und Kanten existiert eine groBe Anzahl von Langma-
terialien, die jeweils eine anders geformte, nicht ausschlies-
lich geradhmge Profilkontur aufweisen, Die Langmatena—

lien werden je nach Bedarf auf Ma8 in Stiicke geschnmen '

Zur Anbringung von Lanomatenalstucken -an einer Fuge
Ecke oder Kante weisen dic Profile cntsprcchcnd ausgcbxl—
deté Profilkonturabschnitte duf, wihrend weitere Profilkon-
turabschnitte im wesentlichen der Verblendung dienen.

Aus gestalterischen Gesichtspunkten besteht nicht nur ein
groBer Bedarf an unterschiedlichen, an die Embaubedmgun-
gen angepaBiten Profilformen, sondern auch an einer passen-
den Oberfliche. Das Erschemungsblld einer Oberfliche
wird nicht our durch die Farbauswahl béstimimi, sondem
weiterhin auch durch die Fexnstruktunerung der Oberfliche,
d. h. das Oberflsichenreiief. Oftmals werden aus Griinden ei-
ner einfacheren Femgung profilierte Langmaterialien aus
anderen Werkstoffen hergestellt, als die zu verblenden Bau-
teile, wobei die als Blenden eingesetzten Lang"matgrjal—
stiicke jedoch den Eindruck des Werkstoffes der zu verblen-
denden Bauteile erwecken sollen. Ein Anpassung aliéin in

farblicher Hinsicht ist hierfiir bekanntermaBen nicht ausrei-

chend, da fiir den Materialeindruck d1e Oberﬂachenfemge-
stalt mitentschieidend ist.

Bexsplelswetse geniigt es fiir die Vermittlung des Ein-
druckes, ein Gegenstand sei aus Echthdlz oder einern ‘Echt-

rung nachzubilden. Vielmehr ist fiir einen Holzemdruck die

ebenheiten, Poren und Rillen erforderlich. -

Um entsprechende Oberﬂachengestalten z erhal!en,
wurde bisher profiliertes Langmatérial mit bereits geprag—
ten, folienartigen Oberﬂachenmatenahen ummantelt. Die

enge Ummantclung eines profiliertén Langmaterials erfor- 45
dert eine feste Haftung des Oberflichenmaterials auf dex_n_

proﬁhenen Langmaterial, um ein spiteres Losen insbéson:
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" reits profilieten Langmatenal gebracht und auf dem Lam-

wr
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material abgewilzt wird, ein Prégemuster-Ne gaUVrchet auf-
weist, wobei die Koutur der AuBensexte des Prageorgans im
Anlagebereich gegen das Langma[en al der Profilkontur des
bereits profilierten Langmaterials oder Abschnitten der Pro-
filkontur des Langmaterials uachgeblldet ist. .
Weiterhin wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zut
Herstellung von profilieitern Langmatenal it Oberflichen-
prigung gelost, bei dem zunichst die Formung des Profils
des Langmaterials erfolgt und danach cine Pragung der

. Oberfliche an dem Langmaterial vorgenommen wird, wobei

die Prigung unter Abwilzung mindestens eines mit einem
Prigemuster-Negativrelief versehenen Prageorgan auf der
Oberfliche des Langmaterials erfolgt, das in seiner Proﬁl
kontur der Profilkontur des Langmatenals nachgeforml ist:
Mit der erﬁndungsgemaBen Vomchtung wie dém erfin-
dungsgemiBien Verfahren lassen sich auf einem Ausgangs-
profilmaterial cinc groBe Anzahl unterschicdlicher Obcrﬂa-

" chenfeingestalten mit hoher Giite aufbringen. Die Gefahr ei-

20

ner Aufhebung oder Veranderung der beabsmhugnen Ober-
flichengestalt besteht im Unterschied zu der eingangs be-
schriebenen, berkémmlichen Herstellungsweise nicht mehr.
Da die Herstellung der Oberflachenfeingestalt unmittetbat
an dem Langmatenal erfolgt, kann zudém des Werkstoff-
spektrum ertieblich erweilert werden, da auch ¢ine Bindung
an bereits mit einer Prigung versehene Oberfisichenmateriz-
lien wie die genannten Folien nicht mehr besteht. Die Pri-
gung karn zudem seht genau positioniert werden, was ins:
besondere bei der Aufbringung von Beschriftungen bedeut—
sam ist.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der erﬁndungsge-
méfien Vomichtung ist das Prigeorgan als roterende Walze-
ausgebildet, die an ihrem AuBenumfang das Pragemuste;—
Neganvrehet aufweist, wobei die Drehachsé. der rotierenden -

5 Walze im wesentlichen quer zu einer Langsnchtung des in

der Prigevomichtung zu bearbeitenden Langmaterials ange-
ordnet ist. Hierdurch lassen sich in technmisch einfacher
Weise und bei geringem Raumbedarf v1elfalt1ge Oberﬁa—

- chenstrukturen verwirklichen.

Vorzugsweise ist die rotierende Walzé aus Walzenseg—

-’ menten gebildét; dic inRichtung der Drehachseder. rotieren-: -

dere in stark gekriimmten Kehlungen zu vermeiden. D1e
hierbei erforderlichen 'Andruckkrifte filhren bei ub,hchen, ’

Oberfliichenmaterialien jedoch sehr oft zu einer Oberﬂa-.

chengléttung und damit einem Abbau der ursprunghch vor-

handenea Oberﬂacbenfemgmtalt des Oberflichienmaterials,

 soda8 der urspriinglich vorhandene Werkstoﬂ'emdruq.k ver-

andert wird.

Neben der Nachbildung von Werkstoffen besteht iibérdies 55

ein Interesse an einem welralngen Oberﬂachengmtalmngs-
potenual belspxclswmse an einer Blende, die abschnitts-

weise mit einem erhabeuen und/oder emgepragnen Schnft-.'

. Zug verschen ist.
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine
Vomchtung und ein Verfahren zur Herstellung von profilier-

tem Langmaterial mit Oberﬂachenpragung anzugeben das -

eine vielfiltige und hochwertige Obcrﬂachenfemgeslalmng
gerade an profilieriem Langmatenal erlaubt. ’
Dicsc Aufgabe wird mit ciner Vorrichtung der cmgangs

genannten Art gelost, die eine Prigevorrichturig: mit minde-

stens einem umlanfenden Prageorgan aufweist, das an seiner

AuBenseite, die zum Préigen in Druckanlage mit emem be-"
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" den Walzé hintéreinander gescha.lte( smd, wobei die Profil- .

koaturen des AuBenumfanges der einzelnen ‘Segmente Ab-
schaitten der Profilkontur des Langmatenals ‘nachgebildet
sind. Dies ermoglichit eine gute Profilanpassung des Prage—
organs, so daB an allen Stellen der Profilkontur ein gutes
Prigeverhalten erzelt wird. Bei komplexen Profilkonturen
konnen die Drehachseu der einzelnen Segmente auch ge-
geneinander venelgt “werden. Die P "é;abschmttc der Ei-
zelnen Segmente schheBen dabe1 Vorzugswexse unmttelbar .
aneinander an.

(;egcbenenfalls werden auch Zwei oder mehr Pragevor—
richtungen in Langsrichtung des Lan gmaxenals ‘hintereinan-
der geschallet um alle gewunschten Bereiche: einer Profil-
kontur mit einer Pragung Zu versehen.

Nach einer weiteren, vorteilhaften Ausgestalmng derer-

ﬁndungsgcmaﬂen Vomchtung lSt das Praoeorgan ein umlau-
fendes Band, das an seinem gegen das Langrnatenalstuck pabl

driickenden AuBenumfaug das Pragemuster—Neganvrehef :

aufweist. Wie i Falle der Prigewalze lassén sich hiermit
vielfiltige Pragemuster herstellen. Das umlaufende Band er-
mdglicht zudem eiten groBeren Rapport, d. b. langeére Ab-
stinde bis zu einer Mustérwiederhohing; so dafl dieses be-
sonders fiir die Aufbringung von bchnftzugen oder ganzen
Texten geeignet ist. |~

Vorzugsweise ist das umlaufende Band ﬁexlbel aus gebll—
det. Die Pragevomchtung weist zudem,eme Andruckrollen-

B

vorrichtung auf, die im Anlagebereich des umlaufenden' "

T
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Bandes gegen das Langmaterial gegen die Innenseite des
umlaufenden Bandes anliegt, wobei das Band gegen die zu

. profilierenden Bereiche der Profilkontur des Langmaterials

gedriickt wird. Dies erméglicht die Anbringung der Pri-
gung, worunter in dieser Anmeldung sowohl Relieferhebun-
gen wie Reliefvertiefungen verstanden werden, auch bei
komplizierteren Profilkonturen in einem Arbeitsschritt, so
daB der Aufwand an Fertigungsmittein gering bleibt.

Zur Optimierung der Anlage des Bandes gegen das zu
prigende Langmaterial ist vorzugsweise die Profilkontur
des AuBenumfanges der Andruckrollenvorrichtung unter
Einbeziehung der Dicke des umlaufenden Bandes der Profil-
kontur des Langmaterialstiickes nachgebildet. Die Andruck-
rollenkontur wird somit unter Zurechnung der Wanddicke
des Bandes auf die Profilkontur eingestelit. o

Ineiner weiteren Ausgestaltung ist die Andruckrollenvor-
richtung aus zwei oder mehr Andruckrollen gebildet, die in
Richtung der Drchachse der Andruckrollenvorrichtung hin-
tereinander geschaltet sind, wodurch sich eine glinstigere
Fertigung der Andruckrollenvorrichtung bei komplexeren
Profilkonturen ergibt. Zudem kdnnen' bei entsprechender
Profilgestaltung einzelne Andruckroilen bej verschiedenen
Langmateridlien und somit mehrfach verwendet werden.

Zum schnellen- Umbau der erfindungsgemiBen Vorrich-
tung, beispielsweise bei einer Anderung des Prigemusters
oder aber auch der Profilkontur des zu prigenden Langmate-
rials ist vorzugsweise das Prigeorgan als Austauscheinheit
ausgebildet, das gegen eine andere Prigeorgan-Austau-
scheinheit mit einer anderen Profilierung und/oder einem
anderen Prigemuster-Negativrelief als Einheit auswechsel-
bar ist.

Um das Langmaterial an der Pragevorrichtung vorbei zu
bewegen, kann eatweder das Langmaterial ag dieser vorbei
bewegt werden oder aber die Pragevorrichtung an dern
Langmaterial vorbeigefahren werden. Auch eine Koppluag
beider Bewegungsregime ist moglich. Fiir einen sicheren
und guten Eingriff des Prigeorgans in die Oberfliche des
Langmaterials ist es vorteilhaft, wenn eine Antriebsvorrich”

‘tung zom Antrieb des Priigeorgan in dessen Umlaufrichtung
vorgesehen ist. Damit iibernimmt die Prigevoni_c_hmng zu- |

mindest einen Teil der Annie'bsleistung, die erforderlich ist,
um das Langmaterial durch die Pragevorrichtung hindurch-
zudriicken. Da die Krafteinleitung damit an der Stelle des
Vorschubwiderstandes erfolgt, kénnen Schub- und Knick-
krifte in dem Langmaterial auf die Prigevorrichtung hin
vermieden werden, S

In einer alternativen Ausgestaltung ist eine Vorschubvor-
richtung zum Antrieb des Langmaterials vorgesehen. Diese
ist varzugsweise auch die Vorschubvorrichtung einer vorge-
schalteten Proﬁlherste].lungsvorrichnmg oder einer Profilbe-

) axbcitungsvbrrichtung, wodurch der maschinelle Aufwand
" verringert wird.. ‘

MID <DE

In einer weiteren, vorteilhafien Ausgestaltung ist éite
Andruckskrafterzeugungsvorrichtung vorgesehen, die- an
der Drehachse der rotierenden Walze bzw. der Andruckrol-
lenvorrichtung angreift, derart, daB das Prigeorgan in Rich-
tung der Profilkontur des Langmaterials gedriickt wird. Dies
ermdglicht eine stets gleichbleibende Referenizlage der
Langmaterials zu einer Maschinenstruktur der Vorrichtung
und damit eine einfache Lageabstimmung mit weiteren Ber-
arbeitungseinheiten, so da8 die auf das Langmaterial ausge-

iibten Pragekriifte nicht oder kaum auf andere Bearbeitungs- .

einheiten iibertragen und diese in ihrer Arbeitsweise nicht

beeintrichtigt werden. C .
Vorzugsweisc ist dic Prigevorrichtung ciricr Profilherstcl-

lungsvorrichtung in Reihe nachgeschaltet, so daB eine

schnelle Herstellung in einem Durchgang moglich ist;d by -

am Ende der erfindungsgemiBen Vorrichtun g das Fertigpro-

19952021C1_I >

w1

10

30

55

DE 199 52 021 C 1¢f)

4

dukt vorliegt.

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung ist dér Pri-
gevorrichtung eine Beschichtungsvorrichtung zur Oberfis-
chenbeschichtung des bereits profilierten T.angmaterials
vorgeschaltet. Hierdurch kann ein breites Feld von Werk-
stoffen sowohl fiir das Langmaterial als auch die Oberfliche
verwendet werden. Im Falle einer Beschichtung kann das
Langmaterial im Prinzip aus jedem beliebigen Werkstoff be-
stehen, beispielsweise aus Holz, Kunsistoff oder Metall.
Holzwerkstoffe sind unterer anderem auch mitteldichtes Fa-
sermaterial (MDF) oder hochdichtes Fasermaterial (HDF),
Zur Oberflichenveredelung werden vor allem Materialicn
auf Kunststoffbasis wie Harze und dergleichen verwendet.
Gleichfalls kénnen Finishfolien auf Papierbasis, Polyester-
folien, Polyesterlaminat oder kontinuierliches Melaminla-
minat (CPL) verwendet werden. o

In einer weiteren, vorieilhafien Ausgestaltung ist die Be-
schichtungsvorrichtung cinc Lackicreinhcit zum Auftrag ci-
nes Lackes auf das bereits profilierte Langmaterial. Weiter-
hin weist die Beschichtungsvorrichtung eine Trocknungs-
vomichtung zur Antrocknung des aufgebrachten Lackes auf.
Hierdurch ist auch eine Priigung von lackierten Oberfléichen
m&glich, wobei die Pragung vor allem in der Lackschicht er-
folgen kann. Zur Vermeidung vor Lackrissen erfolgt dié Pri-
gung in einem lediglich angetrockneten Zustand,

Der Prigevorrichtung wird in einer weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung vorteilhafterweise eine Nachbehanid-
lungsvorrichtung zur Fixierung des Priigemusters an dem
Langmaterialstiick nachgeordnet, in der online eine Fixie-
rung der Prigung, beispielsweise bei einem,Prigen einer
Kunststoffoberfliche, erfolgen kann, Dazu:kénnen bei-
spielsweise Strahlungsquellen oder andere thermisché oder
chemische Behandlungs?orrichmn'gen zum Emsatz keom-
men. In der Nachbehandlungsvorrichtung kann z. B. eine
Kondensation, Polymerisation, Polykondensation, etc. zum
AbschluB gebracht werden. o _

Zur Beschleunigung der Aushirtung bei éiner Lackierung
weist die Nachbehandlungsvorrichmng vorZugsweise eie
Endtrocknungsvorrichtung zur Trocknung des’ aufgebrach-
ten und geprigten Lackes.auf. - R

. Die Erfindung wird nachfolgend anhiand von in der Zeich- -
oung dargestellten Ausfihrungsbeispielen niher’ erldatert.
Fig. 1 zeigt eine Teilansicht einer Vomrichtung zur Her-
stellung von profiliertem Langmaterial mit Oberflichenpri-
gung nach einem ersten Ausflihrungsbeispiel, bei dem die
Priigevorrichiung eine Priigewalze als Prigeorgan aufweist:
Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht der Prige-
walze von Fig. 1; '
Fig. 3 zeigt eine Teilansicht einer Vorrichung zur Her-
stellung von profiliertém Langmaterial it Oberflchenpri-
gung nach einem zweiten Ausfithrungsbeispiel, bei dem die
Prigevorrichung ein umlaufendes Band als Prigeorgan auf-
weist; ‘
Fig. 4 zeigt eine schematische
vorrichtung von Fig. 3; . i .
Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Herstellung von profiliertem Langmaterial mit
Oberflichenprigung, die sowohl fiir das erste wie duch das

Seitenax_:si_cht der Priige-

* zweite Ausfiihrungsbeispiel zutriffi.

Die Fig. 5 zeigt die Grundstruktur einer Votrichtung zur
Herstellung von profiliertem Langmaterial mit Oberfiichen- '
prégung der nachfolgend genauer beschriebenen Ausfiik-
rungsbeispiele, R . . :

Die Vorrichmng weist eine Profilherstellungsvorrichtung
1 und cinc Prigevorrichtung 2 auf, dic in Rcihe geschaltct
sind, so da8 ein aus der Profilherstellun gsvorrichting 1 hin-
auslaufendes profiliertes Langniaterial 5 afischiicBend “on-
line in die Prigevorrichtung 2 eintritt. Prinzipiell ist jedoch
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auch eine separate Ausbildung der Priigevorrichrung 2 als
von der Proﬁlhe:stellungsmmchtung 1 unabhingige Ein-
heit méglich, wobei dann allerdings eine Zw1schenlageruno
der profilierten T.angmatenialstiicke oder gegebenenfalls ge-

 eignete Transportvorrichtungen vorgeseben werden miissen.

In der Proﬁlherstellungsvomchtunv 1 erfolgt die For-
mung des Profils des Langmaterials 5, das durchgehend ei-
nen gleichbleibenden Querschnitt mit einer definierten Au-
Senkontur bzw. Profilkonwr ausweist. Die Profilherstel-
lungsvomcbtung 1 kann dabei je nach Werkstoff das Profil
aus einem Rohmaterial schoeiden oder auch ul:formtech-
pisch berstellen, beispielsweise durch Exirusion im Falle
von Kunststoff oder Holzfaserwerkstoff.

In Fig. 5 ist der Priigevorrichtung 2 eine Beschichtungs- -

vorrichtung 3 zur Oberflichenbeschichtung des bereits pro-
filierten Langmaterials 5 vorgeschaltet. -Die gestnchelne
Darstellung deutet die optionale Hinzufiigung an, wobei

- cinc Anordnung cntsprochcnd der graphischen Darstcllung

in der Fig. 5 nicht zwingend ist. ZweckmiRigerweise liegt
auch die Beschichtungsvorri¢chtung 3 in Linie mit der Profil-
herstéllungsvorrichtung 1 und der Prigevorrichtung 2,  +
Der Hetste].lungsprozeB kann nach der Pragcvomchmng
2 abgeschlossen sein, so daB nach diesem das fertige End-
produkt vorliegt. Allerdings kann der Pragevorrichtung 2
eine Nachbehandlungsvorrichtung 4 zur Fixierung des Pra-

w
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ausgebildet ist. Die Walze 9 kann dabei als Metallwalze oder
Kunststoﬁmlle mit Oberflichenstruktur ausgebildet werden.
Auch eine aus keramischem Material hergestellte Rolle
kann hiebei zum Binsatz. kommen, die den Vorteil einés be-
sonders hohen VerschleiBwiderstandes aufweist. :

Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, wird in dem- -gezeigten
Ausfithrungsbeispiel die Drehachse A der. rotierenden
Walze 9 im wesentlichen quer zu einer Lingsrichtung V des
in der Prigevorrichtung 2 zu bearbeitenden Langmalenal—
stiick angeordnet. Die rotierende Walze dreht bei ejnem Vor-
schub des Langmar.enals in dessen Langsnchtung in die
Richtung des Pfeiles R in Fig. 2, so da@ das Prageorgan 7,
d. b. die Walze 9 auf dem Langmatenal 5 abrollt.

Weiterhin ist der Fig: 1 eine begmenuemng der Walze 9

in einzelne Walzensegmente 94, b; ¢, d zu entnehmen, die an
ihrem mit einem Teil des Pragemuslers versehenen AuBen-

_ umfang jeweils einem Abschnitten der Profilkkontur des

20

Langmatcrials S-cntsprechen, so daB sich cioc durchgchende
Anlage der segmentierten Walze 9 gegen’ das Langmatenal
ergibt. In dem Ausﬁxhrunvsbexsplel sind die Walzenseg-
mente 92, b, c, d auf einer gememsamen Welle gelagen und

. in Richtung der Drehachse der rotierenden Walze 9 eng an-

gemusters an demn Langmaterialstiick nachgeordnet werden, :

die genauso wie die Beschichtungsvorrichtung 3 online po-
sitioniert ist. In der Nachbehandlungsvomchtung 4 kdnnen

auch weitere Bearbeitungsschritté wie eine farblich abge-

setzte Oberﬂachenbehandlung erfolgen, um beispiclsweise
besondere Effekte wie den einer gekalkten Oberﬂache Zu er-

" Zelen. :
In eiger Ausﬁ.lhrungsvaname umfast die Bcschlchtungs—

« Lackes, z. B. auf der Basis vor Melamin; auf ein bereits pro- -
filiertes Langmaterial sowie ¢ine nachfolgend angeordnete ’

vorrichtung 3 eine Lackiereinheit zum Auftrag  eines

Trocknungsvorrichitung zir Antrocknuing des aufgebrachten .

Lackes. Die Trocknung ist beim Eintritt in die Pragevomch—‘
tung 2 jedoch nur so weit fortgeschritten, daB bei einer an-

schlieBenden Prigung an der Lackschxcht keine Risse auf- -

" treten. Zur endgiiltigen Trocknung wird dem Prageschntt als”.

Nachbehandlungsschritt eine Endtrocknung : zur Durch- -
trocknung des aufgebrachten und geprigten Lackes nachge— :

" schaltet.

BNSDOCID: <DE

Zur Herstellung eines proﬁhertem Langmatenals 5 mit
Oberflichenprigung erfolgt zunichst it der Profilherstel-

lungsvorrichtung 1 die Formung des Profils des Langmatcn—*

als. Erst danach wird, gegebenentalls nach einem Oberfld:
chcnvorbehandluugsschntt oder -einer Bescluchmng in-der

Prigevorrichtung 2 eine Prigung der AuBen- bzw. Oberﬂa— :

che 6 des Langimaterials 5 vorgenommen Die Pragung er- .

folgt unter Abwilzung mindestens eines ‘mit einem Prige-

muster-Neganvrehef versehenen Prigeorgans 7 auf der

Oberfliiche 6 des Langmaterials 5. Die Andruckkyifie wer:-. .

den dazu in Abhangrgkext der Wcrkstoﬁe und des Pragemu- ;

sters emg&tellL

Um eine Prigung einer mcht ausschthhch geradcu Pro- -

filkkontur zu bewirken; ist die AuBenséite 8 des Prageorgans

7 im Anlagebereich gegen das Langmaterial 5 der Profilken-

. tur des bereits proﬁherten Langmatenals S nachgeformt.

Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel

zeigt eine Pragevomchtung 2, bei der das Prigeorgan 7 als

rotierende Walze 9 ausgeblldet ist, die. hier aus emzelnen
Walzensegmenien 9a, b, ¢, d zusammengesetzt ist. Die rotie-

rendc Walze 9 weist an ibrem AuBcnumfang 8 das Prigemy-’

ster-Negativrelief auf, ‘das zu dem abzubildeniden Posmv- i

der Reheferhebungen und Rehefvemefungen umgekehrt
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;- “Muster an der-Aufenséite. 6 des Langmaterials:S beziiglich - . U
. belsplels Jedochkonnen viele Proﬁlkouturen SOWO

einanderliegend hintereinandergeschaltet. -
Im Falle komplexer Profilkonturen konnen auch zwei
oder mehr rotierende Walcen 9 vorgesehen: .werden, die bei-
spielsweise in Richtung der Langsacbse V. des Langmateri-
als 5 hintereinander sitzen. Dabei kann die Jewelhge Dreh-
achse A gegenuber der in Fig. 1 gezeigten Ausfithrung ge- .
peigt werden, um auf stark gekriimmte oder. geneigie. Ab-
schnitte det Profilkontur eine hohe Priigekraft F aufzubrin-
gen. Zur Bearbeitung von Sextenﬂachen konnenauch Zwei -
seitlich des T.angmaterials anigeordnete Walzen vorgesehen
werden, deren Andruckrichtung gegenemander genchtet ist,
Neben der Moghchkeu., mit mehreren. Walzen einer kom- -
plexen Profilkontur eine durchgehende Oberﬁachenpragung
 verleibien, konnen mehrere-in Lingstichtung -V hinterein-
andergeschaltete Walzen auch. dazu verwendc[ werden,
komiplizierte Pragemuster herzustellen. Genauso kénnen in
cinfacher Weise eine groBere Anzahl von Mustervariationen
gefemgt werden; ohne daB fr Jedes Musner eine exgene
Walze erfordedich ware.:~ .
Die in der Fig. 1 nicht: naher daro&stclh:e Welle zir Lage-
rung der Walzensegmente 9a, b, c, 4 ist'iber Andruckvor-
rchtungen 11 an einem Maschinenrghmen 10 abgestutzt. :
Der Maschinenrahmen 16 trigt weiterhin einé. Andruckma-
trize 13, die der nicht zu prigenden Riickseite.des Langma-
terials § eutsprechold ausgebildet ist. Zur Pragung unter-
schiedlicher Profile ist die Andruckmatrize 13 austauschbar
iiber Befestigungsmittel 14 mit dem Mascl:nnenrahmen 10
verbunden, Dabei :ibernimmt die: Andruclanatrize 13 ‘die.
Funktion der Lagepositionierung des Langmatenals 5§ wih-
rend des Prigens, so da hierbei keine wesentlichen Lage-
verschiebung des ‘Langmaterials. 5 und-damit Beemtrachn—;.
gungen vorgelagerter-oder nachfolgender Bearbeltungsvor— -
richtungen 1,3, 4 auftreten konnen: " © . :
Zur Aufnahme der Pragekrafte E 1st die Andruckmamze
13 als steifer Blockkorper vorzugsweise aus ‘Metall  gebildet.
Umi sdnderérseits eing gute Durchﬁ:hrung durch die Prige-
stelle:zu erméglichen, erfolgtdie Abstutzung des Langmat.e— :
nals 5 tiber Fiihrungsrollen: 15; ‘dié in emsprechendcn Aus—
nehmungen der Andruckmamze 13 liegen. - - .
. In dem zweiten- Ausﬁlhrungsbelsplel nach den Fig 3 und
4 ist das Prageorgan 7 ein umlaufendes. Band 20, das an sei~
nem gegen das Langmaterial 5' zu drﬂckendcn AuBenum-
fang 21 das Pragcmustcr‘Ncgauvrchcf aufweist. Das Lang-
material § des zweilen Ausfiihrungsbeispiels unterschexdet
sich hier von.dem Langmaterial § ¢ des ersten Ausfii
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ner Anordnung eatsprechend dem ersten wie entsprechend
dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel hergestellt werden,

Das umlaufende Band 20 ist zur Erméglichung einer gu-
ten Anlage an des T.angmaterial §' flexibel ausgebildet und
beispielsweise aus Kunststoff oder einem diinowandigen
Metallband hergestellt.

Weiterhin wird eine Andruckrollenvorrichtung 22 vorge-
sehen, die im Anlagebereich des umlaufenden Bandes 20 an
das Langmaterial 5" gegen die Inpenseite des umlaufenden
Bandes 20 anliegt, um das Band 20 fest gegen die zu prigen-
den Bereiche der Profilkontur des Langmaterials §' zu driik-
ken. Dabei entspricht die Profilkontur des AuBenumfanges
24 der Andruckrollenvorrichtung 22 der Profilkontur des

Langmaterials 5' unter Einbeziehung der Dicke des umlan- -

fenden Bandes 20. .

Wie im Falle der segmentierten Walze 9 ist die Andruck-
rollenvorrichtung 22 aus zwei oder mehr, hier vier Andruck-
rollen 22a, b, ¢, d gebildet, dic in Richtung der Drchachsc A
der Andruckrollenvorrichmng 22 eng hintereinander ge-
schaltet sind. Durch die Verwendung des flexiblen Bandes
20 sind geringfiigige Liicken fiir die Prigung entlang einer
durchgehenden Konturlinie unproblematisch, Die Andruck-
kraftaufbringung erfolgt wieder itber eine Andruckskrafter-
zeugungsvorrichtung, die auf eine Welle einwirkt, an der in
diesem Fall die einzelnen Andruckrolién 224, b, ¢, d aufge-
reiht sind. Wie Fig. 4 zu entnehmen ist, kann die Andrucks-
kraft F Gber einen Rahmen 25 geleitet werden, der sowohl
die. Andruckrollenvorrichtung 22 als auch mindestens eine
weitere Umlenkrolle 26 fiir das Band 20 sowie weiterhin ge-
eignete Spannvorrichtungen fiir das Band 20 aufweist, die in
der Fig. 4 aus Griinden der Anschaulichkeit jedoch nicht
dargestellt sind. :

Die Lagerung des Langmaterials §' erfolgt in einer dem
ersten Ausfilhrungsbeispiel entsprechenden Art und Weise
tiber einen mit dem Maschinenrahmen 10 iiber Befesti-
gungsmittel 14 verbundenen, austauschbaren Anlagematri-
zenkdrper 23, der hier wieder der Profilriickseits entspre-
chend geformt ist. .

In beiden Ausfihrungsbeispielen ist das Prigeorgan 7 als
Austauscheinheit ausgebildet. Dadurch kann dieses einfach

gegen eine andere Prigeorgan-Austauscheinbeit mit eiter-

anderen Profilierung und/oder einem anderen Prigemuster-
Negativrelief als Einheit ausgewechselt werden.

Um das Entstehen von Schub- und Knickkriften vor der
Prigevorrichumg 2 zu vermeiden, wird in den Ausfiihrungs-
beispielen jeweils das Priigeorgan 7 von einer Antriebsvor-
richtung angetrieben, um so eine Relativbewegung zwi-
schen Prageorgan 7 und Langmaterial zu bewirken. I einer
kompakten Vorrichtung wird das Langmaterial S, 5' an der
ortsfesten Prigevorrichtung 2 in dessen Lingsrichtung V
vorbeigeftrdert. ] )

Sofern die Pragevorrichtung 2 an weitere Bearbeitungs-

vorrichtungen 1, 3, 4 angegliedert wird, kann es jedoch :
zweckmaBig sein, deren Vorschubvorrichtungen - fiir «das.

VorbeifSrdern an der Priigevorrichtung zu nutzen. Dies kann
auch in Ergénzung zu einem Anuieb des Prageorgans 7 er-
folgen. Werden mehrere Prégeorgane 7 hintereinanderge-
schaltet, wobei Priigewalzen mit Bandvorrichtungen kombi-
niert werden kénnen, so wird am besten das letzte, d- h. das
in Richtung des ProzeBendes am weitesten vorgeschoberie
Prigeorgan 7 angetrieben, so daB an den vorgelagerten Pri-
georganen ndtigenfalls auf einen zusitzlichen Antriebsauf-
wand verzichtet werden kann, - '
Mit den beschriebenen Vorrichtungen lassen sich hoch-
wertige, dekorative Prige-Oberflichenstrukturen wic z. B,
Holz-Prigestrukturen, Biitten-, Perl- und sonstige Oberfla-

. chenstrukturen sowohl unmittelbar an dem Werkstoff des
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Langmaterials wie auch an einer auf dieses anfgebrachten
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Schicht herstellen.
Patentanspriiche

L. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang-
material mit Oberflachenprigung, mit einer Prigevor-
richtung (2) mit mindestens einern umnlaufenden Prige-
organ (7), das an seiner AuBenseite (8, 21), die zum
Prigen in Druckanlage mit einem bereits profilierten
Langmaterial (5, 5") gebracht und auf dem Langmate-
rial abgewilzt wird, ein Prigemuster-Negativrelief auf-
weist, wobei die Kontur der AuBenseite (8, 21) des Pri-
georgans (7) im Anlagebereich gegen das Langmaterial
der Profilkontur (6, 6') des bereits profilierten Langma-
terials oder Abschnitien der Profilkonuir des Langma-
terials nachgebildet ist. ’ -

2. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang-
material mit Oberflichenpragung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf} das Prigeorgan (7) als rotie-
rende Walze ausgebildet (9) ist, die an ihrem AuBen-
umfang (8) das Prigemuster-Negativrelief aufweist,
wobei die Drebachse (A) der rotierenden Walze (9) im
wesentlichen quer zu einer Langsrichtung (V) des in
der Prigevorrichtung (2) zu bearbeitenden Langmateri-
als (5) angeordnet ist S

3. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang-
material mit Oberflichenpriigung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die rotierende Walze (9) aus
Walzensegmenten (9, b, ¢, d) gebildet ist, die in Rich-
tung der Drehachse (A) der rotierenden Walze (9) hin- -
tereinander geschaltet sind, wobei di¢ Profilkonturen
des AuBenumfanges der einzelnen Segmente (9a, b, c,
d) Abschaitten der Profilkontur (6) des Langmaterials
(5) nachgebildet sind. o

4. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang-
material mit Oberflichenpriigung nach Anspruch 1, di-
durch gekennzeichpet, da8 das Prigeorgan (7) ein um-
laufendes Band (20) ist, das an seinem gegen das Lang-
material (5) zu driickenden AuvBenumfang (21) das
Pragemuster-Negativrelief aufweist. ..~ ;

5. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Laixg-
material mit Oberflachenprigung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daB das umlaufende Band 20)
fiexibel ausgebildet ist, und die Prigevorrichung (2)
eine Andruckrollenvorrichtung (22) aufweist, die im
Anlagebereich des umlaufenden Bandes (20) an das
Langmaterial (5") gegen die Innenseite des umlaufen-
den ‘Bandes (20) anliegt, derart, dafl das umilaifende
Band (20) gegen die zu profilierenden Bereiche der
Profilkontur des Langmaterials (5) gedriickt wird.

6. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang-
material mit Oberflichenprigung nach Anspruch 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Profilkontur
des AuBenumfanges (24) der Andruckrollenvorrich-
tung (22) unter Einbeziehung der Dicke des umlaufen- -
den Bandes (20) der Profilkontur des Langmaterials
(5") nachgebildet ist. ) S
7. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang-
material mit Oberflichenprigung nach Anspruch 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckrol-
lenvorrichtung (22) aus zwei oder mehr Apdruckrollen. )
(22a, b, c, d) gebildet ist, die in Richtung der Drehachse
(A) der Andruckrollenvorrichtung (22) hintereinander
geschaltet sind. : ' :

8. Vorrichtung zur Herstellung von profilicrtem Lang-
material mit Oberflichenprigung nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichinet, da8 das Pii _
georgan (7) als Austauscheinheit ausgebildet ist; das
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gegen eine andere Prageoroan-AusIauschemhelt mit ei-
ner anderen Profilierung und/oder einem anderen Pré-
gemuster-Negativrelief als Einheit auswechselbar ist.

‘9. Vorrichtung zur Herstellurig von profiliertem T.ang-

material mit Oberflichenprigung nach einem der An-
spriiche 1 bis7, dadurch gekennzeichnet, da8 eine An-

triebsvorrichtung zum Antrieb des Prigeorgans (2) in

dessen Umlaufrichtung ®) vorgesehen ist.
10. Vorrichtung zur Hers[e]lung von proﬁliertem

Langmaterial mit Oberflichenprigung nach einem der :
* Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB eine
" Vorschubvorrichtung zum Antrieb des Langmaxenals

(5, 5" vorgesehen ist.

11. Vomchtung ur Hersteﬂung von proﬁhertem
Langmaterial mit Oberfldchenpriigung nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Andruckskrafterzeugungsvorrichtung vorgesehen ist,

dic an der Drehachse (A) der roticrenden Walze (9) S

bzw. der Andruckrollenvorrichtung (22) angrexft, der-
art, daB das Prigeorgan (7) in Richtung der Proﬁlkon-
tur des Langmaterials (5, 57) gedriickt wird.

w

10

20 -

12. Vomrichtung zur Herstellung von proﬁhenem' l

Langmaterial mit Oberflichenprigung nach einem der
Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf die
Pragevomcbwng (2) einer Proﬁ.lhcrblcllunvwomch-
tung (1) in Reihe riachgeschaltet ist. *

13. Vomichtung zur Herstelung von proﬁhertem :

Langmaterial mit Oberflichenprigung nach einem der

Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da$ der *

Pragevordchtung (”) eine Beschlchmngsvomchnmg

* (3) zur Oberflachenbeschichtung des bereits profilier-

ten Langmaterials (5, 5) vorg%chaltet ist,
14. Vorrichtung zur Herstellung - von profiliertem
Langmaterial mit Oberflichenpriigung nach Anspruch

13, dadurch- gekennzexchnet, ‘daB die Beschlchtungs--

35

vomchtung (3) eine Lackiereinbeit (3.2) zum Aufwag - :
eines Lackes auf das bereits proﬁherte La.ugmatenal .

(5, 5) sowie eine nachfolgend angeordnete Trock-

brachten Lackes aufwelst

* nungsvorrichtung: (3.3) zur Antrocknung des aufce- :

"+ 15! Vortichfung “zur : Herstellung ‘von proﬁhcrtem e

Langmaterial mit Oberflichenprigung nach einem der

. Anspriche 1 bis 14, dadurch gekeanzeichnet, da8 der
Pragevomchcuno (2) eine Nachbehandlunosvomch- I
" tung (4) zur Fixierung des Pragemusters an dem Lang‘

material nachgeordnet ist.

16. Vomichtung zur Herstellung von proﬁhertem :

. Langmaterial mit Oberfiichenpragung ‘nach Anspruck:
* 15, dadurch gekennzeichnet,” da8. die Nachbehand--
-+ lungsvairichung (4) eine End:.rocknungsvomchmng;
“+ (4.2) zor Trocknung des. aufoebrachten und gepragten :
Lackes aufweist.
17. Verfahren zur Herstellung von profiliertern Lang- :

material mitOberflichenpragung, bei dem zunichst die
Formung des Profils des Langmaterdals (5, 5°) erfolgt
und darach’eine ngung der Oberfisiche an dem Lang:

material vorgepommen- wird; wobc1 die Prigung unter. - : . -

Abwilzung mindestens éines mit einem Pragemuster—

Negativrelief versehenen Prageorgan (7) auf der Ober=*’
fliache (6, 6°) des Langmaterials (S, 5 erfolgt, das in .
seiner Profilkontur der Proﬁlkontur des Langmatenals, R

nachgeformt ist:

I-Ilerzu 3 Seue(n) Zelchnungen
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